PENGARUH VARIASI ARUS LAS SMAW

(SHIELDING METAL ARC WELDING)

TERHADAP DISTORSI DAN SIFAT MEKANIK DESSIMILAR STAINLESS STEEL 304 DAN BAJA A 36 by Pangestu, Sendi Ibram
 
 
 
 PENGARUH VARIASI ARUS LAS SMAW 
(SHIELDING METAL ARC WELDING) 
TERHADAP DISTORSI DAN SIFAT MEKANIK 
DESSIMILAR STAINLESS STEEL 304 DAN BAJA A 36 
 
TUGAS AKHIR 
 
Diajukan Kepada 
Universitas Muhammadiyah Malang 
Sebagai Salah Satu Syarat Memperoleh Gelar Sarjana Teknik 
Program Strata Satu (S1) Jurusan Teknik Mesin 
 
 
 
 
 
Disusun Oleh : 
IBRAM SENDI PANGESTU 
201410120311008 
 
 
LEMBAR JUDUL 
JURUSAN TEKNIK MESIN 
FAKULTAS TEKNIK 
UNIVERSITAS MUHAMMADIYAH MALANG 
2019  
 
 
 
 
ii 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pengaruh Variasi Las SMAW (Shielding Metal Arc Welding) 
terhadap Distorsi dan Sifat Mekanik Dessimilar Stainless Steel 
304 dan Baja A 36 
 
 
Ibram Sendi Pangestua, Nur Subekib, Achmad Fauzan HSc 
a, b, c Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Muhammadiyah Malang 
Jl. Raya Tlogomas No. 246 Malang 65144 
Telp. (0341) 464318-128 Fax. (0341) 460782 
                                                           e-mail: ibramsendip@gmail.com 
 
Abstrak 
 
Penelitian bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi arus las SMAW 
(Shielding Metal Arc Welding) terhadap distorsi, kekerasan dan kekuatan tarik 
pada sambungan Stainless Steel 304 yang disambung Baja karbon rendah A 
36 dengan Elektroda E308-16. Variasi arus yang digunakan adalah 60 ampera, 
70 ampera dan 80 amper. Setelah proses pengelasan, dilanjutkan dengan 
menyiapkan ke 3 matrial yang sudah dilas dengan mengunakan 3 variasi arus 
berbeda untuk mengetahui tingkat distorsi, selanjutnya membuat 9 spesimen 
untuk pengujian Tarik dengan standar tipe alat UH 30A SHIMADZU , 3 
spesimen untuk pengujian kekerasan, setelah itu dilakukan uji distorsi, uji 
kekerasan dan uji Tarik. Hasil penelitian menunjukan bahwa setelah proseses 
pengelasan pada pengujian distorsi spesimen Stainless Steel 304 memiliki 
tingkat distorsi lebih rendah di bandingkan baja karbon rendah A 36 yang lebih 
banyak cekungan setelah pengelasan. Pada hasil pengelasan kekuatan Tarik 
hasil las dengan perlakuan pengelasan pada semua variasi arus lebih besar 
dari raw matrial Stainless stell 304 dan lebih rendah dari raw matrial Baja A 36. 
Nilai kekuatan Tarik optimal pada spesimen dengan perlakuan pengelasan 
terdapat pada arus 60 ampera sebesar 285,646 Mpa. Setiap penambahan arus 
menujukan peningkatan nilai kekerasan, Kekerasan tertinggi pada Weld Metal 
adalah pada Arus 80 A spesimen baja A 36  dengan nilai 552,359 kg/mm2. 
Kekerasan tertinggi pada daerah Weld Metal  adalah pada arus 70 A pada 
spesimen Stainless Steel 304 dengan nilai 519,801 kg/mm2. Kekerasan 
tertinggi di daerah HAZ pada variasi 80 A spesimen Stainless Steel 304 dengan 
nilai 505,155 kg/mm2. Variasi arus las 60 A adalah variasi yang ideal untuk 
digunakan dalam pengelasan. 
 
Kata Kunci : Arus listrik, Las SMAW,sambungan stainless steel 304 dan baja 
A 36, Tegangan Sisa, Distorsi, kekuatan Tarik, kekerasan 
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Abstrak 
 
The study aims to determine the effect of SMAW current variations (Shielding 
Metal Arc Welding) distortion, hardness and tensile strength of the joint Stainless 
Steel 304 carbon steel A 36 with Electrode E308-16. Current variations used are 
60 amper, 70 amper and 80 amper, After the welding process, proceed to 
prepare the 3 welded matrial using 3 different current variations to determine the 
level of distortion, next make 9 specimens for tensile testing with of UH 30A 
SHIMADZU, 3 specimens for hardness testing, after which the distortion test, 
were carried out. The results showed that after the welding process in the 
distortion testing of Stainless Steel 304 specimens had lower distortion 
compared to the low carbon steel A 36. the tensile strength of the welding results 
with the welding treatment at all current variations is greater than the raw 
stainless steel 304 and lower than the raw matrial A 36 steel. Optimal tensile 
strength values in the specimens with welding treatment are at 60 ampere is 
285,646 MPa. Each additional current aims to increase the value of hardness, 
the highest hardness in Weld Metal is in the current 80 A.  A 36 steel specimen 
with a value of 552,359 kg / mm2. The highest hardness in the Weld Metal area 
is at a current of 70 A in 304 Stainless Steel specimen with a value of 519,801 
kg / mm2. The highest hardness in the HAZ area was in the variation of 80 A 304 
Stainless Steel specimen with a value of 505.155 kg / mm2. 60 Amper welding 
current variations is the best variations for welding. 
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